


Biblioteca Setorial do CDSA. Margo de 2021.

Sumé - PB



ESTAGIO SUPERVISIONADO - APROVADO EM Cp /oo / 1564

NOTA : i o \ \JKuﬁh)

EXAMINADORES:

MM

‘Q\r;:> gﬁngak/)Ar @g;ldﬁiggg>

Py ‘i\

CAMPINA GRANDE - PB.



SUMARIO

1. INTRODIICAO
1 .\OBJETIVOS E ETAPAS PRINCIPAIS

2. LOCALIZACAO DA PLANTA
2.1. MATERIA PRIMA

MERCADO
DISPONIBILIDADE DE POTENCIA E COMBUSTIVEL
CLIMA
MEIOS DE TRANSPORTE
ELIMINACAO DE EFLUENTES
DISPONIBILIDADE E MAO-DE-OBRA
CARACTERISTICAS DE LOCALIZACAO
PROTECAO CONTRA ENCHENTES E INCENDIOS
DISPONIBILIDADE DE AGUA

3. DISTRIBUICAO DA PLANTA

TIPO E QUANTIDADE DE COUROS A ELABORAR

DISTRIBUICAO DOS SETORES
SETOR ADMINISTRATIVO
SETOR PRODUTIVO

PRODUCAO

TIPOS DE PROCESSOS
CONTROLE DOS PROCESSOS

OUTROS SETORES.



ELIMINACAO DOS EFLUENTES

INTRODUCAO

ORIGEM DOS EFLUENTES

CARACTERISTICAS DE PRODUGAO

DESCRICAO DO SISTEMA DE TRATAMENTO PRIMARIO
DIMENSOES INTERNAS E CARACTERISTICAS GERAIS

CONCLUSAO

BIBLIOGRAFIA



AGRADECIMENTOS

- Tantas foram as pessoas que contribuiram, direta e
indiretamente para um o meu éxito durante o periodo de estagio

e na confecgao deste relatdrio.

- A estas pessoas eu nao poderia deixar de dar 0s
meus sinceros e cordial agradecimentos. Para mim foi bastante e
importantissima a palavra ajuda e a dedicacao com que estas pes
soas me atribuiram, em especial JOSE AMAURI ALMEIDA, meu orienta
dor educacional que com a sua competéncia, firmeza acima de tudo,
educador, que me deu a maior e melhor assisténcia nos momentos
precisos soube decifrar todas as minhas davidas. E a coordena-
dora de estdgio supervisionado a professora ELIDA FAMA por me

conceder um bom estagio.

- Aqui também agradeco ao Curtume Alianca que foi o
grande contribuinte para que eu pudesse realizar o meu estagio
de maneira satisfatdria. Na pessoa de LUIZ ALFREDO ARAUJO técni
co formado pela UFPb-PROCURT, meu orientador dentro das  prati-
ca de Curtume, grande profissional pessoa’ altamente competente
que soube me orientar em termos de conhecimentos praticos no meu

estagio.



MEMORIAL DESCRITIVO

1. INTRODUGAO:

O presente trabalho nos mostra o estudo de um proje-
to de uma empresa que benefiara couros, aproveitando matéria pri
ma de locais vizinhos e da propria cidade em que sera estabeleci

do, cujo produto final ira suprir o mercado local.

0 empreendimento em estudo tera condigdes de produ -
zir 360 couros/dia, obedecendo um regimento de 8 horas/dia e 230

dias/ano produzindo 82.800 couro/ano.

A necessidade de area para o empreendimento sera de
20.000 mz,sendo que de superficie coberta teremos 3.450m2 e mais
3.475m2 de area para o tratamento dos efluente gerados no Curtu-

me.

0 empreendimento vai gera cerca de 98 empregos dire-
tos sendo 68 ligados a producgao e 20 na area administrativa e ou

tras ocupagoes.

- 0 Curtume € uma industria milenar, mas a técnica, o
estudo, a descoberta de meios eficientes e modernos e com a aju
da de maquinarios, uma simplificacao dos processos e melhoria da
qualidade dos produtos foram aperfeicoadas no século XXI desde
entiao foi possivel um estudo mais abrangente dos métodos e pro-

cessos de industrializacgao.

- Visando isto foi surgindo a necessidade de se im-
plantar escolas especialistas que pudesse forma profissionais que

tornario mais eficiente e mais economicos. Todo o trahalho de



beneficiamento de couro, bem como de poder controlar e moderni-

zar cada vez mais esta indastria.



1.1 - Objetivos e Etapas Principais

Este trabalho tem por objetivo a apresentacao de um
memorial descritivo de uma industria de Curtume, que produzi-
ra 360 couros/dia, num regime de expediente integral de 8:00

(oito horas/dia).

A indistria aqui projetada, tera em sua construgao ti

jolos de furos, com altura de 7m.

0 sistema de ventilacao comegara a partir dos qua-
tro metros e meio, e sua cobertura sera feita com telha de ami-

anto.

A industria tera para disposigao de suas areas, um

total de ZO.OOOmZ, com 3.450m2 de superficie coberta.

A estrutura fisica do Curtume foi elaborado dentro
dos melhores parametros de iluminagao, ventilagao, escoamento,
servindo de cobertura, para abrigar o Lay-out que acompanhou ri

gidamente o fluxo grama de producgao.

A empresa constara de tres unidades. Unidade fabril,
a unidade " administrativo e unidade de tratamento dos efluen -

tes.



2. LOCALIZACAO DA PLANTA

2.1 - Matéria Prima

- Na regido onde sera instalada a empresa € suficien
temente bastecida da matéria prima (no caso a pele vacum), por-

tanto sendo viavel a instalacao da industria.

- Na parte que cabe o abastecimento de produtos qui-
micos que sao usados no processo de fabricagao dos couros, po-
dendo serabastecido pelas companhias produtoras que com seu de-
partamento de vendas nos facilita tanto a aquisicao dos produ-
tos bem como o transporte dos mesmos. Com isto permitindo a

distribuicao em quantidades desejaveis para regiao.

2.2 - Mercado

- Toda produgdo gerada pela indistria, sera para a
exportacdo para outros centros de aceitavel comercializagao pa-

ra os produtos aqui industrializados.

2.3 - Disponibilidade de Poténcia e Combustivel

POTENCIA:

No que se refere ao abastecimento de energia para a
empresa, a cidade de Campina Grande conta com a CELB ( Compa-
nhia de eletricidade da Borborema) que € abastecida pela CHESF
(Companhia Hidroelétrica do S3o Francisco) tendo energia sufici

ente em suas sub estacOes para tal fornecimento.



COMBUSTIVEL:

Referindo-se aos combustiveis para os derivados de
petroleo o sistema de abastecimento sera feito por companhias

existentes no ramo consumo da industria.

Quanto ao combustivel para caldeira sera facilmente
encontrada na regido circunvinha no caso a lenha que sera res -

ponsavel pelo funcionamento da caldeira.
2.4 - Clima:

A cidade de Campina Grande esta localizada na  zo-
na fisiografica do brejo com uma altitude de 500m acima do ni-
vel do mar, apresentando um clima tropical semi-umido, e a tem-
peratura varia em média de 239C com 27°C maxima, e temperatu-

ra minima de 16°C,

As precipitacgdes pluviometricas, sao no periodo de

outubro a junho.

2.5 - Meios de Transporte:

- Quanto aos meios de transporte a cidade de Campi-
na Grande esta ligada pelas vias estadual BR-230 dando acesso
a capital a BR Interestadual 104 que liga-se ate o Estado de
Pernambuco. Facilitando o transporte da producao e dos produ-

tos quimicos, vindos dos outros centros.



ELIMINACAO DOS EFLUENTES E RESIDUOS

Os efluentes gerados pela industria, serao devidamen-
te tratados e em seguida langados @p Riacho, enquanto que os re-
siduos solidos serao jogados no aterro pertencente a .Prefeitu-

ra Municipal.

DISPONIBILIDADE DE MAO-DE-OBRA

A regido onde se instalara a industria, tem uma dispo
nibilidade de trabalhadores, que serao treinados para cada fun-
¢ao determinada para que possam desenvolver de maneira corre-
ta no manuseio e operagao domgquinério,equipamentos, e os de-

mais setores da empresa.
CARAUTERISTICAS DE LOCALIZACAO

A indiistria projetada, se instalara na rua LUIZ MA-
LHEIRO S/N no bairro de bodocongd, a empresa se situara as mar-
gens esquerda do acude de bodocongd, com os fundos da fabricavol
tado para o acude . O abastecimento de agua potavel sera forne-

cido pela (CAGEPA) Companhia de Agua e Esgoto da Paraiba.

0 terreno doado pela prefeitura municipal tems uma
area total de 20.000m2, com 100 m de frente por 20Qm de fundo .
O terreno faz limite a direita, a esquerda e de frente com ter -

renos pertencentes a prefeitura.
Este terreno tem sua faixada voltada para o (leste).

A escolha desta cidade para instalagao desta indas-



DISTRIBUICAO DA PLANTA (LAY-OUT)

coeficiente 09 - basico

1..5p" 2

— = 0.139-1
kg kg

TIPO E QUANTIDADE DE COURO A ELABORAR

O curtume ira produzir um total de 360 couros por dia
(pele vacum) - podendo no futuro aumentar a sua produgao dia-

ria - , e assim sera distribuido a producao:

100 wet blue (WB)
160 semi-acabado (SA)
100 acabados (A)

Obs: Estes 360 couros ao serem divididos darao em média 300 ras-
pas per dia.
- como toda raspa perde em torno de 20% assim teremos:

300 raspas x - 20% = 240 raspas por dia

p - _coeficiente 03 - rendimento em couro
m” n’/Dia
100 wB x 3,60 = 360 x 0,33 = 118,8
160 Sa x ‘3,60 = 576 x 0,78 = 432.0Q
100 A x 3,60 = 306 x 1.00 = 360.0Q
240 R x 1.20 = 288 x Q.27 = 077,76

Levando-se em consideracao que 230 dias, sao os dias

Uteis no curtume ao ano, teremos



360 Couros/Dai x 01 dia = 360 couros/dia
360 Couros/dia x 23 dias/més = 8.280 couros/mes

360 Couros/dia x 230 dias/ano = 82.8QQ couros/ano

Considerou-se um peso médio para peles de 25kg/couro

360 couros/dia x 25kg/couro 9000kg/couro/dia
23 dias x 900Q0kg/couro/dia = 207QQQkg/couro/mes
230 dias/ano 9000kg/couro/dia = 2070000kg/couro/ano

Assim, a produgdo sera de 360 couros por dia, pesan-
do 9000 kg/couro/dia; 8.280 couros por més, pesando 207.000 kg.
de couros por més e 82,800 couros por ano, pesando 207.0000 kg/

couro/ano.

Entao,

2.070.000 kg/couro/ano x 1.5p>/kg = 3105000 p2/ano
2.070.000 kg/couro/ano x 0,139m’/kg = 287.73Q m%/ano

c - coeficiente 02 - aproveitamento da superficie co

berta
900 p2/
P /3m0 © ,nde SC = superficie coberta
2
m-SC
2z .
3.105 000 p /ano _ z 450 n? sC

900p2/an0/m28C

A Zrea coberta & de 3.450m>SC, e sera distribuido da

seguinte maneira.
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Setores % mZSC
Fabricacao ....... cereseassertistreasens .. 68 2346
Deposito classificacao e expedigao ..... 14 483
Oficinas, Lab. ban, vestuarias.......... 8 276
Servigos Gerais ...ceevene craees e e 10 345
TOTAL : 100 3450

Os 2.346 n’SC da parte de fahricacao, serao distri -

buidos nos diversos setores como segue:

Setores % m-SC

CaleiTO € PUTEA v eerrvnnnsosnnnannns 25 862,5
Curtimento ...... Cesers st enaannnse 9 310,5
TINngimento ..eeviensocecanonss Ceeesenes 19 655,5
Secagem ....... e resees s esentreesenenn 21 724.,5
Acabamento ....... ettt 26 ~897,0
TOTAL 100 3450

d - coeficiente G4 - fator de potencia
2 .
adotou-se 450m”~/Hpi

2
Hpi = 287.730 m~/ano

= 639.4 Hpi
450m° /Hpi |

0 curtume terd mais 25% de Hp instalados, distribui
dos para servigos gerais, caldeiras, compressores, bombas etc ,
que serd de 159,85 Hp dando um total geral de aproximadamen-

te 800Hpi. .
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Setores % Hpi
- caleiro e purga (fuloes,maq. 24,0 153.456
- curtimento (fuloes maq. enxugar, mar. re-
baixar) 14,0 89,516
- recurtimento e secagem (fulces maq.estirar) 28,0 179.032
- secagem, lixagem, desempoar 20,0 127.88
- acabamento (prensa, cabine de pistola com
secagem 14,0 89.516
TOTAL 100 639.4
e - coeficiente 18 - rendimento de fuloes
mz
1.50
litros de fuloes -
287 73b 2/
d n_/ano = 191.820 litros de fuldes
1.50m3/litros de fuldes
i i o .
Secgao n® fuloes Dimensao externas Litros/fulao Total
- caleiro 03 3.0 x 30 21.100 63.300
- curtimento 04 3.0 x 3.0 -+ 21.100 84.40Q0
- recurtimento 05 2.3 x 3.0 16.200 81.000
228.700

287,730 mz

= 1.30
228.700



Entao:

calefacao,

12

f - coeficiente 22 rendimento da caldeira

700 - 900 —=QUIOS

m2 caldeira

- 2 .
Fazendo-se a média adotaremos 800 couros/m  cadeira

82.800 couros/ano = 103.5m2 caldeira
800 couro/mzcaldeira
Adotaremos um potencial de caldeira de 10.3.5m2 de

onde teremos

82.800 couros/ano

800 couros/m2 caldeira
103.5m2/caldeira

g - coeficiente 23 - rendimento unitario da caldeira

Kg couros

entao,

m2 caldeira
2.070.000 kg couros _ ,4 ggg kg couros
103.5m2 caldeira " m2 caldeira

- Este valor de 20.000 & um Otimo resultado, pois es-

ta no valor de 20.000

h - coeficiente 19 - relagdo litros de agua

- 1.5 - 2 litros agua/dia

litros de fuloes
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Em 230 dias (teis que temos como base, resulta:

230 - 345 a 460 litros agua/ano

litros de fuloes

adotou-se o valor médio de 345, teremos

228.700 litros de fuldes x 345 -1itros agua/ano
litros de fuloes

78.901.500 litros de agua/ano

Adotando-se para o inicio da produgao um consumo anual

de 60.000.000 1litros teremos

60.000.000 - ,.-

228.700

Obs.: O curtume quando atingir a sua capacidade maxima que sera

500 couros/dia, teremos
500 couros/dia x 230 dias/ano = 11500Q couros/ano

Adotando-se o valor médio de coeficiente 19, igual a

345, teremos:

400 litros x 115000 couros/ano = 46.000.0Q0C¢ litros de
¢ de agua/ano
= 200.00Q litors de agya/
dia

= ZQOm3 de agua/dia.

Dimensionou-se um reservatorio com autonomia de treés
. . . - 3 . - -
dias cuja capacidade ¢ de 500 m~. As dimensoes. Sao 8.0m x 8.0m
x §.0m

Entdo teremos:
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Um reservatdrio para agua de 500.000 litros.

i - coeficiente 13 - Disponibilidade de energia pro-

pria ’(grupos eletrégenos)j

_H£-= 3 - 4
KVA

Adotando-se o valor mais baixo teremos:

KvA = —HRL
3
KUa - _639.4 _ 213.1 KVA

3

Portanto, o curtume ird necessitar de um grupo gera-

dor de eletricidade com a capacidade de 213.1 KVA.

j - coeficiente 30 - rendimento dos compressores

m2 coeficientes

Hpi compressores 6050 - 5700 - 4300

coeficiente adotado
6050
entao teremos:

287.730Q
6.050

= 47 .5Hp compressores

L - coeficiente 17 - peso de maquinas

2
m coeficientes

kg maq. 2.30 - 3.00 - 3.30

coeficiente adotado

2.30
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287.730m°

= 125.100 kg maq.
2.30m2/kgmaq

Adotando-se a razao de 2.800 kg/maq., teremos:

125.100

Z 45 maquinas de fabricacao
2800

- PRODUCAQ:

m - coeficiente 01 - Produtividade operaria e produti

vidade por homem ocupado.

Como as dimensdes fisicas do curtume ja foram calcula

das, resta agora calcular os parametros de produgio

Ez coeficientes
h-h 17 - 20
coeficiente adotado
20 |
3.105.000 = 155.250 horas homem (h-h)
20

Deste total de 155.250Q 75% correspondera ao pessoal

operario e 25% ao pessoal nao operario como segue:

75% pessoal operario ............ 116.477.5(h-0)
25% pessoal nao operarioc......... 38.812.5(h-h)

TOTAL 155.250.0

LI I A B R B I



16

N® de horas diarias trabalhadas .... 8 horas
N¢ de dias POT MES suvweveacsvoncnss 28 dias
N? de horas 80 QN0 v+ v veevenonsns ... 1500-1700 horas

Adotando-se um valor médio de 1600 horas, teremos:

N® de pessoas = 155.250 = 97 pessoas

1600

Para os operﬁrios, levando em consideracgao as horas

extraordinarias, se assegurara um rendimento de 1700 horas anuais

n® operarios = 116.437.5 _ ¢g.49 = 68 operarios
1740
entdao teremos:
n® operarios = 68 — 68

n® funcionaries com outras ocupagoes 29
u - coeficiente 11 - rendimento operario.

O -
Couro entao:

operario

82.80Q couros/ano

= 1217.647 couro/operario/ano
68 operarios

0 - coeficiente 12 - rendimento operario unitario

— kg  entdo

operario

2.070.000 kg/couro/ano
68

30.441.176 = 30.441.kg/couro/operario
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p - coeficiente 08 - consumo de energia elétrica

Com 639.4 Hp projetadas de maquinas de fabricagao o

consumo tedrico sera

Kw

639.4 x 0.736 x 8 horas/dia x 23 dias x 11.5

HP meses

9 957.86.2 = 995,800 kwH/ano tedrico.

Arredondando-se o valor para 995800 KWH/ano tedrio,

teremos:

995,800 x 0.60Q0 = 597480 KWH efetivos

KWH efetivo
2
n
597.480
— = 2.07 .ﬂh_
287.730 m?

q - coeficiente 07 consumo de combustiveis

Levamos em consideracgao um consumo de lenha para a
e i
caldeira de 4000 kg combustivel/m2 caldeira. O consumo anual.

sera;

4000kg combustivel

x 103.5m% caldeira = 414000 kg combustive
m2 caldeira

entao:

kg combustivel

2
m

414 000kg combustivel
2

= 1.43kg combustivel/m2

287.730 m
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r - coeficiente 06 consumo de produtos quimicos

_kg PQ Couro Grande - 10.0

Couro -
Couro Médio - 1.50-2.00

Couro Pequeno-Q0.85-1.00

82.8000 couros/ano x 10.00 —X8PQ - g7 800kg PQ/ano
Couro

Assim sera distribuido

operacoes de ribeira

82.800kg PQ/ano
3.5

236.571.42 = 236.580 kg PQ na ri-

beira

Operagoes de curtimento

828.000  _ 552,000 kg PQ no curtimento.

1.5

- Operagdes de acabhamento

828.000 _ 27.600kg PQ no acabamento

30.0

Quadro de resumo dos coeficientes

1. 60.000.000 litros de agua

2. 228.700 litros de fuloes

3. 828.kg de produtos quimicos

4, 236.580 kg de produtos quimicos na ribeira

5. 552,000 kg de produtos quimicos no curtimento

6. 27.600 kg de produtos quimicos no acabamento



10.
11.
12.
15.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21,
22.
235
24.

97 pessoas no total

68 operarios

. 116.437.5 horas operarios

155250 horas homens

3.105.000 p2 couros curtidos
287.730 m® de couros curtidos
2.070.000 kg de couros crus
3.450 m? superficie coberta
995.800 Kwh teoricos

597.480 kwh efetivos

45 maquinas

125100kg maquinas

414000 kg combustiveis

103.5 m2 caldeira

82.800 couros trabalhados no ano
639.4 Hp instalados

47.5 Hp compressores

213.1 KVA

19
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DISTRIBUICAO DOS SETORES

SETOR ADMINISTRATIVO
2

AREA - 200m

Este setor encontra-se localizado de fronte a area

de fabricagao. Ele constitui a parte burocratica da empresa.

Cabe ao mesmo coordenar e controlar toda a estrutu-
ra de compra, vendas, custos operacionais. O setor esta consti

tuido de varios departamentos sao eles:

- Recepgao

- Setor pessoal

- Setor administrativo e contabilidade

- Departamento de custos

- Sala de diretor presidente

- CIPA (Comissdo Interna de Prevencao de Acidentes)
- Sala de Reuniao

- Cantina

- Banheiros

- Almoxarifado
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SETOR PRODUTIVO
PRODUCAO:

1. Barraca
2

Krea - 225 m
A Barracha € o local destinado a receber e armazenar

as peles (matéria prima) advindas dos matadouros e frigorificos.

Nela sera feito os requisitos necessarios para a ar-
mazenagem € consequentemente para o seuﬂﬁpneficiamento poste-
rior, ou seja, as peles serao devidamente classificadasquanto ao
seu tamanho e peso e o tipo de conservagao, em seguida elas se-

r3o aparadas pesadas e estocadas.

A - Quanto ac tipo de conservagao as peles terao 0

seguinte tratamento,

A.1. Peles verdes serdo conservadas por sal, depois
de aparadas, classificadas, as peles serao devidamente empilha-
das em estradé de madeira com dimensdes 2 x 2m, e irao ser colo-
cadas de maneira que o carnal fique voltado para cima, ou seja ,
serao colocadas carnal com carnal e neste meio uma camada de sal.

A altura da pilha sera 1.5m

- cada estrade terad capacidade para estocagem de 75

peles ( 75 x 25 kg~.|8¥5|<c|)

A.2. Nas peles salgadas sera feita uma classifica-

¢dao, depois aparadas e estocadas.
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Nas aparas serao removidos o sapendices (orelhas, te

tas, rabos etc)

A.3. Transporte das peles - Tanto para o armazena -

mento quanto para o transporte para os fulbes sera executada pela

empilhadeira.

A.4. Piso da Barracha - O piso terda uma certa incli

nacao para que se tem uma maior facilidade no escoamento das
aguas da salmora proveniente das peles estocadas, bem como o de

se ter uma maior limpeza do local de armazenamento.

A.5. Componentes da Barraca - A Barraca constara ain

da de facas, balangas movel com capacidade para até 500kg, me-

sa de madeira para a devida classificagao, grades e estrados.

A.6. Capcidade - A Barraca tera capacidade para es-
tocar 1800 peles que corresponde a 450Q0kg, estoque suficiente pa

ra -05 dias. . -

2. Remolho e Caleiro

Area 302.25m2

REMOLHO :

0 remolho tem por finalidade repor em um menor espa- -
co de tempo possivel, o teor de agua (em torno de 60% a 65% de
umidade) apresentado pelas peles quando estas recobriam os ani-

mais e limpar as mesmas eliminande impurezas adﬁidas aos pelos.
£ Ta

T
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Obs: O teror de agua presentes nas peles quando de sua conserva-
cao pelo sistema de salgagem, gira em torno de 40 a 45% de

umidade ou seja ela perde cerca de 25% de sua umidade.

- FATORES A SEREM CONSIDERADOS

- Volume do banho, temperatura, movimentacao do ba-
nho tipo de conservacao. Qualidade da agua; escolha e classifi-

cagao da materia prima (pele).

- TRANSPORTE E CARGA

- Os fulces serao carregados da seguinte maneira:

A empilhadeira colocara agrade sobre uma mesa que
se posicionara em frente a boca do fuldo e esta grade sera des-
carregada por dois peds que jogarao as peles para dentro dos

fuldes.

PRODUTOS UTILIZADOS

- No remolho serao utilizados,umectantes, desengra -
xantes, sulfeto de sodio, todos este produtos.cdarao uma mélhor

condicdao e aceleramento para o processo em trabalho.

DEPILACAO E CALEIRO

- Este processo visa a remogao dos pelos e o siste-

ma epidérmico, bem como preparar as peles para as operacoes se-

guintes
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SISTEMA CAL-SULFETO

Apesar dos problemas de poluicao que este sSistema

causa ainda € o mais utilizado, neste tipo de processo.

REACOES

As reagoes verificadas em uma solucao de cal adiciona

da de sulfeto sdao as seguintes:

NaZS + H20 NaoH + NaHS

NaHS + Ca(OH), Ca(HS), + 2 NaOH

A rapidez da operagao de depilacao depende da con-

centracao do ions HO,

Durante a depilacao o PH da solucdo deveri estar em

torno de 11.5 - 12.0

FATORES A SEREM CONSIDERADOS .

Sdo estes fatores que devem ser levados em conside-
ragao: Tempo, movimentacdo do sistema, volume do banho concen-

tragdo dos diferentes produtos usados e a temperatura.

PRODUTOS UTILIZADOS

Para um melhor condicionamento das peles bem como
de facilitar e tratar as mesmas para possiveis danos em opera-
¢des posteriores além do uso do sulfeto de s6dio a hidrdoxido de
calcio, estdo sendo utilizados umectantes e desengraxantes, pro

dutos esses com a funciao de eliminar graxas naturais das eles
p
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em processo, e consequentemente uma maior limpeza e facilidade

para a penetracao dos produtos posteriores.

EQUIPAMENTOS UTILIZADOS NOS PROCESSOS -

FULOES

Marca .v.o.ve.. Ceeenen ... Enko
Nacionalidade ......... . Brasileiro

N? Fulo0€s ..evivevsnnns- 03

Dimensoes externa....... 3.0m x 3.0m
Volume total ........... ©21.100 litros
Carga Gtil .......cuv.n. 3.000kg
Poténcia do motor ...... 15CV

Caixa L A B B A R D B B B B A3_

ROtaga0 .esvencevveaeans 3RPM

CARACTERISTICAS E CUIDADOS

a - Os fuloes serdao feitos de madeira e na sua superfi

cie interna tera tarugos

b - Para um futuro proximo préve-se a instalagzo de
mais um fuldao com as mesmas caracteristicas a titg

lo de um aumento da producgao:-

¢ - Ficara a cargo do chefe da secdo, a verificacdoc das
condigoes dos fuldes bem como o engraxamento e lu-

brificagao de todas as pegas do mesmo
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_COMPONENTES DO SETOR

a - Neste setor se encontra os fuloes de remolho e ca-
leiro, maquina de descarnar, mesas de madeira cavaletes, alica-

tes, facas etc.

DESCARNE

a - Apos o caleiro as peles sao submetidas a opera-

cao de descarne.

- Esta operagao tem por finalidade eliminar os mate
riais aderidos ao carnal. A operacdo € efetuada em maquina de

descarnar.

MAQUINA DE DESCARNAR

Marca ..ecesscvesa Enko
Nacionalidade..... Brasileira
Modelo ...... ..... DPH 1.800
N® operadores .... Q2

N¢ de maquina .... 01
Produgao horaria.. 140 meios

Poténcia Instalada 60.SCV
Comprimento ,+s«<.. 1950 mm

Largura ..... ceses  4.300 mm

b - PROCEDIMENTO PARA O TRABALHO

b.1. As peles devidamente lavadas, serao partidas ao

meio formando dois meios couros com o auxilio de cavaletes e o
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uso de facas. Antes de serem descarnados.

b.2. Os residuos (gorduras), gerados nesta maquina se-
rao transportados por gravidade em canaleta para um tanque de

extracao do sebo.

DESCALCINACAO, PIQUEL, PURGA E CURTIMENTO

Area - 660m2

DESCALCINACAO

A descalcinagao ira remover as substancias alcalinas que
estao na pele, tanto as que se encontram ¢ _“., . ° quimicamente
combinadas, em peles submetidas as operacoes de depilacao e enca

lagem

FATORES QUE INFLUENCIAM NA OPERACAO

a. Tempo de trabalho

b. Temperatura

c. Concentracao dos agentes desencalantes
d. Tipo de desencalante

e. Trabalho mecanico

f. Tipo de equipamento

g. Volume de banho

Obs: O volume do banho € um dos fatores mais importantes assim.
a acdo desencalante sera tanto mais rapida e mais intensa

quanto menos for o volume utilizado.
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PURGA

Esta operagao consiste em tratar as peles com enzinas
proteoliticas, proveniente de diferentes fontes, visando a- limpe
za da estrutura fibrosa. Esta operacao visa eliminar os mate-
riais queratinosos degradados, submetidos a certa digestao, as

gorduras cisoes etc.

FATORES A SEREM CONSIDERADOS:

No processo de purga devem ser levados em consideracao

alguns fatores tais como:

A presencga de sais,

O pH em geral 7.5 a 8.5

Temperatura: a faixa de trabalho gira em torno de 30°C
a 40°C maximo
Concentracgao da purga

Tempo

PTQUEL

0 piquel vai tratar as peles desencaladas e purgadas com
solugdes salino-acidas visando basicamente em preparar as fibras

colagenas para uma facil penetracgao dos agentes curtentes.

FATORES A SEREM CONSIDERADOS

Ahs&%éo do acido, velocidade de absorgao dos acidos

usados velocidade de penetragao dos acidos, tipo de acido, volu-



me de banho, efeito do emprego de sais organicos e efeito de

temperatura.

CURTIMENTO

0O curtimento vai transformar as peles em material es-
tavel e imputrescivel. Com ele ocorre fenomeno de reticula -

c¢ao por efeito dos diferentes agentes empregados.

0 numero de substancias organicas e inorganicas capa-
zes de agirem como curtentes e muito pequeno. Os produtos mais

utilizados sao:

PRODUTOS INOGARNICOS: Sais de cromo, sais de zircomio,

sais de aluminio e sais de ferro.

PRODUTOS ORGANICOS: curtentes vegetais, curtentes sin

teticos, aldeidos, e parafinas sulfocloradas.

Os sais de cromo ocupam lugar de destaque entre 0s
curtentes de origem mineral. O curtimento ao cromo €, em ge-
ral, efetuado com peles em estado piquelado e elas incorpam de

25% a 30% de Crz 3

FATORES A SEREM CONSIDERADOS

Na execucao do curtimento devemos levar em considera-

cao fatores como:

O pH, basicamente, temperatura, efeito dos sais ‘'neu-

tros, sails marcarantes, etc.
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LOCAL DOS PROCESSOS

'FULOES

Marca v=.ceeveececenscnn Enko
Nacionalidade .......... Brasileiro
N® FULOCS tivennenrannes 04

Dimensoes externas ..... 2.0 x 3.0m

Volume total ........... 21.100 litros
Carga Util ...... ceee... 3.500 kg
Potencia instalada...... 10CY

OF: T 1. - Al

Rotagao ......... +evs.. 10 RPM

COMPONENTES DO SETOR

3

1 - Neste setor encontra-se os fulodes de curtimento
carinhos de madeira com rodas, alicates, balanga coﬁ capacida
de para 1000kg, maquina de enxugar, maquina de dividir couro
curtido, mesas para classificacdo, em nimero de duas (02) uma

apds a maquina de enxugar e outras ap0s a maquina de dividir.

2 - 0 chefe do setor € que sera responsavel em manter

os fuldes engraxados e lubrificados todas as suas pegas.

3 - Prevé-se a instalagao de mais um fulao no  futuro.

4 - 0s fuloes serao de madeira e a sua superficie inter

na tera tarugo,
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5 - Este setor também contara com uma area de desconto

para os couros curtidos

PRODUTOS UTILIZADOS

- Neste setor serdoc utilizados produtos quimicos tais
como: agente desencalgnte purga, acidos, sais, agentes curtentes,

agua etc,

METODC DE TRABALHO APOS O CURTIMENTO

- 0s couros curtidos antes de serem enxugados, deverao
sofrer um repouso de no minimo 24 horas para que se verifique a
completa complexagdo e fixacdo dos ions de cromo, para depois des

te procedimento seja levado a operacao de enxugar.

OPERACAO MECANICA DE ENXUGAR

A operacdo mecanica de enxugar € realizada com a finali
dade de eliminar o excesso de agua apresentado pelos couros cur-

tidos.

Apos esta operacdo € aconselhivel deixar os couros  em
repouso por certo tempo em média (10 horas a 24 horas), para que
os mesmos readiquiram a espessura normal, pois apos a operagao
de enxugar, eles apresentam menor espessura em virtude da  pres

sao a2 que foram submetidos.
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MAQUINA DE ENXUGAR CONTINUA

MATCA . cassiinsnvnnenes Aletti
Nacionalidade .,s«sssss« Jltaliana
N® Operadores «..ecnsnres 01

N? mAqUINgGS «swsessvssws U1
Produgao horario ....... 150 meios
Poténcia Instalada ..... 60CV
Comprimento ....... «eves 3.000mm
Largura «.eesevsnccccnns

1. Ap0s a operacao de enxugar, 0S couros serao submeti-

dos a uma rigida classificagao da flor resultando em couros de

a a

a = e 2 A

,67,77 e 8" (refugo) uma classificagao na qual dificil-
mente teremos uma classificacao de 1° e 2° pois isto ocorre devi
do as condigOes de tratamento que os animais sao considerados

: ]

afetando assim o aspecto do couro.

2. Os couros wet-blue, serao enxugados e condicionados

em embalagens que conservem a sua umidade, para posterior ven-

da.

3. A manutencao e limpeza da maquina sera feita pelo

operario que trabalha na mesma.

OPERACAO MECANICA DE DIVIDIR

1. A vantagem de se dividir os couros curtidos € que ha
vera uma menor perda de matéria prima, a operacgdo € realiza-
da com maior facilidade requerendo menas mao-de-obra e a divi-

sao € mais exata exigindo menor retificagdo da espessura na ma
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quina de rebaixar

 MAQUINA DE DIVIDIR

MATEE svsncnssisvanamone Tuner
Nacionalidade .......... Alema

N® Operadores iccicennee 04

N® maquinas ...seseevins 01
Produgdo horaria........ 160 meios
Poténcia instalada ...evs SQCV
Largura .c.ecvoceccccccas 5.700 mm

Profundidade ......¢..... 1.70Qmm

Largura Gtil......oceveve.  1.800mm

- A manuteng@o e a limpeza da maquina ficara a cargo

do operador da maquina,

- As raspas geradas a pos a divisdo sera ~ devidamente

classificadas e seguiram para operacgoes posteriores.

- Ap0s a operagdo de dividir as peles deverao sofrer
uma classificagao menos rigida quanto a anterior, pois nosso pro
blema sera a avaliagao das peles quanto ao aparecimento do vaza
mento e a espessura do couro se esta adequada para o tipo de

couro a ser baixado.

- Ainda neste setor teremos mesas para  :classifica -
cao area para descanso dos couros depois de dividos, alicates
facas, espessimtros mesas com rodas para a colocacao dos cou-
ros antes e depois da divisao e servirem também como transpor

te dos couros.
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Esta operagao vai dar ao couro espessura adequada e uni-

formidade em toda sua extensao.

A verificacao da espessura € fei

ta com o auxilio do espessimentro em diferente pontes do couro.

MAQUINA DE REBAIXAR CONTINUA

N® Operadores......
N° Maquina...... e a0

Produgdo Horaria...

Poténcia instalada.

Comprimento .....s

e e 0 e

Largura..cceee.

Enko
Brasileiro
CHA - 1600
01

01

140 meios
470y
1430mm
3435

MAQUINA DE REBAIXAR HIDRAULICA

Nacionalidade......
Modelo ..csesoinses
N? OperadoreS..es«s
N? Maquinas .......
Producao Horaria...
Poténcia instalada.
Comprimento .......
Largira .c.cssewsns

+ . Larpora Dtil...eeus

Enko
Brasileira
RHA - 600
01

a1

16Q raspas
21.SCv
1950mm
2000mm

600mm.
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MANUTENCAO E EQUIPAMENTOS

1. Fica a cargo dos operadores das maquinas a manutencgao

e a limpeza das mesmas bem como lubrificacoes periddicas.

2. Os residuos gerado pela maquina serao levados para
uma area fora do curtume, que serao colocadas em caixao de madei-

ra e levado por meio da empilhadeira e devidamente descarregada.

3. Neste setor, juntamente com as maquinas de rebaixar ,
teremos espessimetros, facas para operagao mesas, cavaletes de

madeira com rodas e uma balanga movel com capacidade para 500kg.

4. Depois de rebaixados os couros e as raspas serao trans
portados para o fuldo de recurtimento seguindo-se assim o proces-

SO.

NEUTRALIZACAO, RECURTIMENTO, TINGIMENTO E ENGRAXE

Area - 416m2

NEUTRALIZACAO

Na neutralizacao ocorre o fenomeno da eliminagao dos
acidos livres existentes nos couros de curtimento mineral, atra-
vés de produtos auxiliares e sem prejuizo das fibras do couro e

da flor.

Neste processo teremos uma preocupacao a eliminacgao da

acidez do couro dependendo do tipo de couro a ser processado.

Geralmente pH de um neutralizagao situa-se entre 4,3 a
5.2 caso nao se queira produzir com efeito atravessado que geral

mente tem se pH acima do descrito
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RECURTIMENTO

Com o recurtimento, em especial, neste tipo de trata -
mento que visa conferir ao ., courc um melhor condicionamento |,

que permita a lixagem do couro conseguinde assim a correcac da

mesma.

FINALIDADE

Permitir o lixamento, encorpar o couro, anunciar o cou

ro permitindo p estapupagem e facilitar a colagem na placa de

secagem.
TINGIMENTO
Na operagao de tingimento sao usados substancias coran
rante que € um produto capaz de comunicar sua propria cor ao

material sobre o qual se fixa. Deve ser colorido e. apresen -

tar poder de fixacao sobre o material atingir.

FATORES A CONSIDERAR

Muitos fatores favorecem e devem ser conside:ados no
ato de se fazer um tingimento, assim sao importantes a serem
descritos: temperatura , o volume do banho, as dimensoes do
fulao, tipo decorante, tipo de curtimento sao estes fatores que

se tem de observar antes do tingimento.

AVALIACAO DOS COUROS TINGIDOS

- E muito importante apds o tingimento dos couros  se



fager uma avaliacao para saber se realmente o corante aderiu

ao couro sao eles:

F.
A estabilidade a luz, a estabilidade a friicgao a sé-

co e a umido, poder de penetragao, o poder de iqualicacio e

outros que deverao ser avaliados com processo em pratica.
ENGRAXE

Sua principal finalidade, € a de dar maciez ao couro.
Com esta operagao as fibras do couro ficam envolvidos pela ma-
teria de engraxe, que funciona como lubrificante evitando a

aglutinacao das mesmas durante a secagem.

Nesta etapa, as caracteristicas do couro sao modifica
das; aumenta a resisténcia ao rasgamento e o couro torna-se ma

cio e elastico.
FATORES

O engraxe depende de inumeros fatores que viabili -
.zam e nes dao condicoes para que pessamos ter um bom traballo

desenvolvido sao eles:

- Curtimento, recurtimento, pH, volume do banho, velo
cidade de ruptura das emulsoes, temperatura, estabilidade das
emulsdes face a variacdo de pH, natureza da carga elétrica do

couro etc.
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FULOES:

MarcCa.ssssconsaansning Enko
Nacionalidade.....wv.= Brasileiro

N® BUloes susswsivswi Qs

Dimensoes externas... Z.,5 x 3.0
Yolume total..ssssisas 16.20Q litros
Carga Util....vreswse  1.500Kg

Potencia Instalada... 10CV
(B TCANT T, 5 vieheis oleteheretalele A

ROEFCAD o yovntsrssmah 10 RPM

1 - Os fuloes serao feitos de madeira e na sua superfi-

cie interna tera tarugos.

2 - 0 chefe do setor € que sera responsavel pela manu-

tencao dos fuloes.

3 - As rotacgoes dos fuloes irao variar de 10 a 18 RPM.

dependendo do efeito mecanico que exigir o processo.

4 - Teremos lum fulao exclusivo para o processamento de

raspas.

5 - Os produtos quimicos que serdao utilizados neste pro
cessamento sao: agentes neutralizantes, recurtentes auxiliar e

e &leos em geral etc.

Os couros recurtidos antes de serem submetidos a opera-
¢do de enxugar, deveram ter um repouso de 1lZhoras para que se
tenha um melhor couro, ou seja, o repouso se faz necessario,pois

e neste descanso que teremos uma afinidade maior dos produtos com
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o couro bem comec o de fazer com que as fibras retornem ao seu
estado original, isto ocorre mediante a agao mecanica que os cou

ros sofrem dentro do fulio.
0 descanso sera feito em cavaletes de madeira com rodas.

MAQUINA DE ENXUGAR E ESTIRAR

’ Marca ........... e Seiko
Nacionalidade ............. Brasileiro
Modelo ......... e r e Et 30
N? operadores ....... Ceree- a1

N® Maquinas ...........;... 01
Produgaoc operdria ......... 180 meios
Poténcia instalada ........ 48KV
Largura Gtil ...eeeeenev... 1.800 mm
LATgUTA +iveveinnneresonnan 4. Q0 0mm

Comprimento .eievcvavscneans 16.000mm

- A manutencdo da maquina, sera feita pelo o operador

que tabalha com a mesma.

SECAGEM

A titulo de aproveitamento da area de superficie cober-
ta e por se tratar de uma operagao considerada molhada 0 va-
cuo e os secoterm , serdao instalados na area de neutralizacao re

curtimento e engraxe.

A secagem tem por finalidade reduzir o teor de agua dos
couros. O produto final devera apresentar cerca de 14% da umida

de representado pela dgua quimicamente ligada as proteinas e
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pela agua quimicamente ligada aos capilares finos.

TIPOS DE SECAGEM

SECAGEM A VACUO:

Sistema mais rapido de secagem utilizado pelos curtu-
mes e a operacac e executada da seguinte maneira: Nas condi-
coes normais de, pressdo, a temperatura de ebulicao da agua e
de 100°C. Com a reducao da pressao, o ponto de ebulicao baixa

e agua evapora rapido e facilmente.

0 secador a vacuo consta de placas suporte de ago ino-
xidavel, aquecido por vapor (este aquecimento varia de acordo
com a espessura do couro e da especifidade dos mesmos, mas esta

temperatura esta em torno de 70° a 90°

SECADOR VACOO

MAaTCa scsnsannninodnsonioni Querlay
Nacionalidade ...¢ccveee.. Italiana
Comprimento..cesceconccas 2.500mm
Largura v..cececcccsacancs - 4.500mm
N¢ Operadores .......;... 04

N® de mAGUINAS «wrevanne. 01
Layeles TEll «wsaen ansees 3.500mm

POTERCTE o vcoeis vt mmoslinlo asns 10CV

- : . - A
- A manutenciao da maquina ficara acargo dos operadores

da mesma, lubrificacao.
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- A maquina sera utilizada na secagem de vaquetas.

- As vaquetas serao dispostas no vacuo pelo lado da

flor e o ganho de area gira em torno de 3%.

SECAGEM COM SECOTERM

- A secagem com ''secoterm' constitui processo mui-

to utilizado pelos curtumes.

- 0 aparelho consta de placas de acido inoxidavel dis-
postas verticalmente e aquecidas com agua e vapor. A temperatu

0]

: )
ra varia de 507 a 70 dependendo da espessura dos couros e 0s

mesmo serao dispostos pelo lado da flor.

SECOTERM

MATCT s v sw e winn s win Guttler

Nacionalidade..:...... ‘Brasileira

Dimensoes . .sseseveene 1000 x 3.200 x 400mm
N° de operadores...... 03
N? de placas ....«s vew 7

Produc@o horaria 20 meios por placas

Os secoterms serao utilizados na secagem das raspas.

- SECAGEM NATURAL

Krea - 154m2

1 - Seguindo-se a linha de producao os couros depois
de submetidos a operagao de secagem a vacuo.e haverem tido um

descouro de pelo menos 3 horas.
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As vaquetas serdao penduradas em vara para a secagem

aoc natural em tempetatura ambiante.

0 tempo de secagem ira variar de acordo com a espessu

ra da vaqueta e a umidade do ar.

SECAGEM EM ESTUFA

A secagem por este sistema € lenta e as perdas de ca

lor por parte dos couros sao em geral elevadas.

Neste sistema os couros sao colocados em varas de ma-
deira e em seguida no dispositivo transportados, e sao levados

de uma extreminidade a outra do tunel.

Este sistema sera utilizado para a secagem das raspas
quando de uma necessidade maior de se acelerar o processo de
secagem das mesmas.

-—

=
TONEL DE SECAGEM

Marca .....ccuceeaesea. Guttler
Nacionalidade........ Brasileira
N¢ de Maquinas ....... 01

I? de operadores ......02

Produgdo horaria ....-150 a 100 meios
Largura....vevveea... 3000mm
Comprimento.,......... 8000mm

Largura util......... 2000mm -
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- AMACIAMENTO E SECAGEM FINAL

Krea - 285m2

AMACIAR

A operacdo de amaciar deve-se reduzir ao minimo e indis
pensavel de modo a nao dar origem a problema relacionados com a

qualidade da flor.

TRABALHO MECANICO

O amaciamento podera ser reduzido ao maximo por modifi-
cagcbes e ajustes nas operagoes que antecedem, tais como: Ribei-

ra, curtimento, recurtimento engraxe e secagem.

MAQUINA DE AMACIAR SISTEMA PINOS

Neste sistema, oS couros a amaciar sao passados entre
placas contendo pinos desencontrados. As placas tem movimen-
to vibratorio vertical, fazendo com que os pinos das placas in-
feriores penetrem entre os pinos das placas superiores, resul -

tando deste modo o efeito de amaciamento.

MAQUINA DE AMACIAR

MATCR vowsaon NEp—— Svit
Nacionalidade..,..... Tchecoslovaquia
N¢ de operadores.... 02

N¢® de maquinas..... ; Q1



Producdo horaria

Poténcia instalada

Largura «..cesveennens

Comprimento

Largura Gtil ....

“ s e a9 »

a s s e s e
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200 meios
2QCV
. e 3000mm

2000mm

1800mm

A manutenc¢ao da maquina ficara a cargo dos operadores da

mesma.

SECAGEM FINAL

Uma vez executada a operagido de amaciomento os couros €S

t30 com uma unidade em torno de 22% a 24% de umidade.

A secagem final e executada para que se obtenha’ wunidade

com cerca de 14%.

Para este tipo de secagem sera possivel conseguir

4

esta

unidade no "toggling ' com os couros estaqueados em quadros espe-

clais.

E no toggling' onde os

ximando cada vez mais da area

TOGGL ING
Marca ...veecerssnasas
Nacionalidade ... e..

N¢ de operadores

N¢ de maquinas ....

Produgdo horaria ......-.

L

couros, terdo um ganho de area,apro

real dos mesmos.

IMAC

Brasilejra

R I )

Q4

.01

120 meios
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Potenciai instalada ..c.csvesses 10 CvV
LAYSUTE ooveinnssanmienisvainses 2500Qmm
COMPYrimento ..exe-sssswsws vsaaes 900Qmm

Neste setor, além do tunel de secagem, maquina de ama -

ciar e toggling existira ainda cavaletes, mesas com rodas e fa-

cas etc.

LIXAGEM
2
Area - 124m

LIXAMENTO

o = . -
Com o lixamento, sao executados as devidas corregoes da
flor, visando a eliminagdao de certos defeitos e melhoria do as-

pecto do couro.
A operacdo € executada em maquina, de lixar

MAQUINA DE LIXAR HIDRAULICA

Marca ...ese v® we wa N, Seiko
Nacionalidade......... Brasileira
N°® de Operadores...... az

N® de maquinas ....... 02
Producdo horaria...... 60 meios
Potencia!instalada.... 10CV
Largura -.:.asessmsncss 1400mm
Comprimento..ses=ss ass 2300Qmm

Largura Dtil. s asvss 60Qm
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ELIMINACAO DO PO

1. Antes do prosseguimento com as operacoes de acabamen
to deve ser eliminado o p6 aderido a camada flor proveniente do

lixamento.

2. A eliminagao deve ser perfeita e completa, a fim

de evitar problemas no acabamento.

3. A limpeza e manutengdo das maquinas serdo feitas pe-

los proprios operadores que trabalham com ela.

4. A area da lixagem devera ser isolada das demais devi

do a producao de po.

[ ol
—-
14

5. 0 po retirado da desempeadeira e lixadeira ca

em tambores, que sofrera limpezas periodicas.

MAQUINA DE DESEMPDAR CONTINUA

Marcave.eesoenoeaens Seiko
Nécionalidade....... Brasileira
N¢ de operadores.... 02

N¢ de Maquinas..... + 01
Produgao horaria.... 180 meios

Potencia instalada.. 10CV
Largura..veeeeessee. 2400mm
Comprimento......... 1500mm

Largura Otil........ 1800mm
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FULCES DE BATER

1. como equipamento deuso para & amaciar as rapas, e
por conseguinte os mesmos soltam muito pd, eles serao instala -
dos na area de lixagem. Assim sendo teremos uma area dispénivel
para a instalacao dos mesmos, sem que haja interrupgoes no tra-

bakho das outras maquinas.

2. os fuloes serao constituidos de madeira em n® de

dois (Z) e medem cada 2,0 x 2,5m dimensoes externas

3. 0 amaciamento das raspas sera feito com bolas de bor

racha.

4. A manutencao e limpeza dos fuloes ficara a cargo do

operador designado para tal fungao.

FULOES DE BATER

MarcCa cveenvssoacacnsenes Enko
Nacionalidade ...vceeeeees Brasileiro
N? de Fuld0es ....eveeeee. 02

DimensoOes externas ...... 2,0 x 2,5m

Potencia instalada....... 1QCV
Caixa 8 & 3 & W & ¥ Q@ 2 e w4 24 4 p N Al
Rotagoes ...sveesensev-.. 20 RPM.
ACABAMENTO

Erea - 420m2

- A operacao de acabamento confere ao couro sua apresen

tacao e aspectos definitivos.
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- 0 acabamento poderad melhorar o brilho, o toque e cer-
tas caracteristicas fisicas mecinicas, tais como impermeabilida-
de a agua, resisténcia a fricgdo, solidez a luz, etc. com o aca
bamento, poderdo ser eliminado ou compensado certas deficiencias

naturais.

APLICACAO

Pelo acabamento, sao aplicadas ao couro: camadas de fun
do, cobertura e lustro, cuja composigao podera ser modificada de

acordo com ¢ suporte e as qualidade do filme desejado.

Estas camadas ligadas entre si, formam uma pelicula so-
bre o couro e na sua composicao entram diferentes produtos, como:
ligantes, pigmentos, plastificantes, solventes, corantes de avi-

vagem, espessantes preservadores, tenso-ativos, ceras etc.

CABINE DE PINTURA ELE TRONICA COM TUNEL DE SECAGEM

Marca ..coeeeerennsns Enko
Nacionalidade ....... Brasileira
Modelo €co ..cvvnennn 1800

N? de operadores .... 02

N¢ de maquinas....... 01
Producdo horaria .... 600 meios
Poténcia instalda.... 18SCV
Largura s..eeeevessnn 2800mm
Comprimento.....vs... 20.000mm

Largura util......... 180Qmm
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1. A impregnagao dos couros lixados sera feito com apli

cados de peilia,

2. Antes de ser aplicado a camada de fundo nos couros

impregnados, eles deverao ser lixados com lixa fina.

3. Na cabine de pintura eletronica, & onde sera aplica-
da as camadas de fundo, cobertura e lustro necessarios a cada

tipo de acabamento. .

PRODUTOS UTILIZADOS NO SETOR

Neste setor sera utilizado produtos quimicos  especifi
cos para acabamento sd3o eles: resinas, pigmentos ceras, solven -

tes, logas, tenso-ativos, sinder, fillers, etc.

SECAGEM

Cada uma das camadas do acabamento, deve ser secads an-
tes da aplicacgdo das camadas subsequentes € o que chamamos de

secagem intermediaria no acabamento.

—

|
SECAGEM EM TUNEL

E executada fazendo os couros passarem por um tinel de

secagem.

A secagem e executada por circulacdo de ar quente com

. 0
uma temperatura que varia de 70 a 80°c.

Na ultima fase de secagem os couros passam no tunel de

secagem com o vapor fechado e através dos ventiladores com circu
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tdcao de ar frio.

PRENSAS HIDRAULICAS

Marca ..... cesesaeseas. IMECA
Nacionalidade .......... Brasileira
N¢ de Operadores........ 04

N? de maquinas ..... P t

Produgdo horaria........ 1lé0Omeios
Poténcia instalada...... 14.5CV
Largura......... cveseess  2600mm

Comprimento ....eveeees. 1700mm

1. Apos cada camada aplicada se faz necessario o uso
da prensa para que se possa fazer com que o filme de acabamen-
to fixe-se sobre a camada flor e assim acontecendo a aderéncia

do acabamento aos mais variados movimentos do couro.

2. A prensa ira juntamente com a chapa, dar a impressao
da flor nos couros lixados da pintura e aumenta o brilho dos cou

ros acabados.

3. Além da cabine de pintura eletronica e 2 prensas,ain
da existira neste setor, cavaletes, mesas para a aplicacgao da
impregnacdo, area livre para secagem e mesas com rodas para a

disposicao dos couros acabados.
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EXPEDICAQ

Area: 81m2

1. Neste setor, € onde 0s couros semi-terminados e aca-
bados, e as raspas, sao classificados, aparadoes medidos, pesa-

dos, embalados e vendidos ou estocados.

2. Neste setor existira uma maquina de medir, mesas pa-
ra classificacao, pratileiras para estocagem do couro e uma ba -

lan¢a movel com capacidade para 500kg.

MAQUINA DE MEDIR ELETRICA

Marca ......<ece..... MEDEPEL
Nacionalidade........ Brasileira
N¢ de operadores..... Q2

N¢ de maquinas....... @l
Producao horaria..... 200meios
Poténcia instalada... 0.55kw
Largura ..cceeecevas. 820mm

Comprimento,......... 1833mm

- Sera feito manutengdo e ajustes periodicamente nestas

maquinas.
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TIPOS DE PROCESSOS

REMOLHO :

200% agua temperatura ambiente
0.1% umectante,detergente

0.1% remolhante

0.1% desengraxante

0.3% sulfeto de sodio

0.1% produtos enzimatico

Esgotar levar-lo c/agua corrente

Depilacao e caleiro

100% H20 temperatura ambiente
2.7% sulfeto de sodio

1.5% hidroxido de calcio

0.1% detergente

0.2% desengraxante

R - 40" P - 30°
R - 10" P - 30"
+ 1.5% hidroxido de calcio
R - 30' - P -1h

R - OS'ih até completar 16 horas

Esgotar - lavar - 30' c/agua corrente



DESCARNAR

Descalcinacgao e purga

Lavar - 30' c/agua corrente - esgotar
80% agua 35°C

2.5% sulfato de amonio:

0.5% bissulfifo de sodio

1.0% desencalante

E - 30'
0.5% acido muriatico (1:20)
R B
0.1% umectante detergente
- iR°'= 10"
0.03% Purga
"R - Zhs

- Corte incolor com uso do indicado fenolftaleina

- Esgotar - lavar - 45' c/agua corrente.

PIQUEL E CURTIMENTO

60% agua temperatura ambiente

6.5% cloreto de sodio
0.5% formiato de calcio
R < 100  Be¥ = 6.5a 7.5
0.5% detergente (alvejante)
R - 30°'
0.5% acido sulfurico

R = 2330°
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Corte amarelo com yverde de bromocresol.

+

4.1% curtente

+

0.5% oleo

+

0.03% antimorfo e bacgericida

R - 2:30'

+

4% curtente

R - 2hs

+

0.15% basificante (1:20})
R - 3:30'
Medir pH
Teste da fervura - sem retragao
Esgotar - cavacetar |
descanso

24 horas minimo
Enxugar - dividir - rebaixar

Vaquetas crust sem lixar
200% agua 40°C - temperatura
0.3% umectante, detergente

0.5% alvejante

R - 30'
Lavar - 5' - agua corrente
Esgotar
200% HZO temperatura 35°C

4% curtente
R - 30'
0.5% basificante
R - 1:10"
Lavar - 15' - agua corrente

Esgotar



200% agua - 35%

1% neutralizante - R-10'

2% tanino de substituicao - R-20Q'

4% resina de recurtimento a base de ac%ilatos
R - 20'

3% tanino de recurtimento branco
R - 40

Esgotar

2004 agua - 60°C

5% oleos sulfatado

sulfanado

+

0.1% bactericida

R - 60"

+

1% pigmento branco
R- 20'

+

2% tanino branco

R - 20

+

0.5% fixador
R - 20

Esgotar - lavar - descansar

- secar a vacuo
- secar ao natural
amaciar e toggliar

Classificar e embalar

VAQUETAS TINGIDAS E LIXADAS

100% agua temperatura 40°C

4% curtente
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0.3% basificante

R - 40
Lavar - 5' agua corrente - esgotar

200% agua 30°C
0.5% neutralizante
R - 10
0.5% neutralizante R - 60'
Corte verde c/verde de bromocresol
Lavar - 15' c/agua corrente - esgotar
200% dgua temperatura 40°C |
2% recurtente - R - 20"
5% recurtente a base de acrilatos

R - 60

Esgotar

200% HZO 60°C

0.5% penetrante, dispersante, igualizante R - 10'
1% aninina - R - 20'

0.5% acido formico - R - 20°'

Lavar - 15' c/agua corrente - esgotar
200% H20 60°C

6% oleos

0.3% amaciante

0.1% bactericida - R - 60'

+ 0.5% fixador - R - 20°

Lavar 15' c/agua corrente
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Esgotar

c X
Descansar, secar, amaciar, toggliar e lixar.

Raspas p/acabamento
300% agua - 40°C temperatura
R = 15"
Esgotar
100% agua temperatura 40°C
2% curtente
0.1% amaciante
R - 30'
0.3% basificante
R - 30
Lavar - 15' c/agua corrente - esgotar
200% agua - 35°C
1% neutralizante - R - 10'
+ 1% neutralizante - R - 40'
Corte verde com verde de bromocresol
Lavar - 10' c/agua corrente
200% agua 40°C - temperatura
3% resina de recurtimento a base de‘agrilicos
R - 30°'
+ 4% tanino branco de recurtigao

R - 40°

Esgotar

200% agua 60°C temperatura
11% oleos

0.1% bactericida

R - 60
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+ 0.5% fixador
R - 20"
Lavar - 15' agua corrente esgotar enxugar - estirar secar
amaciar. i
Secagem final

lixar desempoar - bater acabamento

ACABAMENTO

PRODUTOS I L | IIT
BONE cwvimnsiiwioscsss = 3 530 555

Pigmento ..c.cescenes & g 50 50

Resina macia ..ccceecees 150 50

Resina média ....ococevs 50 150

Ligante ...c.c0.. v W i 1 100 100

CeTA soceinvnnsasysvnsines 50 50
Antiespumante........ coe 50 50

Penetrante ...... P 20

Laca Nitr0Lcssnesevnn TF 500
SolVente .sscivswsnswans 500

1. 06 midos na cabine de pistolas eletronicas fundo e co-

bertura

- Prensar 75° /12Qatm

2. 02 mdos na cabine de pistolas eletronicas (lustro)

Prensar 80°C/70Qatm



59

CONTROLE DOS PROCESSOS

1. Barraca

l.a - conservagao das peles quando chegam ao curtume

Kb

peso
"1l.c - tamanho

1l.d

estocagem

é. Remolho

2.a - PH - no remolho que devera estar em torno de 6.0 a
7.0

2.b. Reumedicimento das peles salgadas devem ser observa

das através do tato.

2.c.» Tempo de remolho das peles salgadas devem ser obser
-vadas de maneira que ndo haja excesso ou deficien -
cia

2.d. Temperatura

3. Depilagao e caleiro

3.a. PH = 11,5 a 12.5, o que indica ser uma PH altamente
alcalino
3.b. Observar se a pele estar depilada

3.c. Temperatura ambiente

4, Descarne

- Fazer.as aparas nas partes em que a descarnadeira nao

tirou das peles caleiradas.
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5. Desencalagem

5.a. pH = deve girar em torno de 5,0 a 8,0

5.b. controle do indicador

Com o uso do indicador fenolftalcina no corte da pele com

¢ -~ i - : ot
a coloCagao do indicador devera apresentar um corte incolor indi-

candor

Assim uma pele bem desencalada.

5.c. Temperatura em torno 30° a 37°C.

6. Purga

6.a. varia de acordo com a enzima utilizada mas geralmen-

te estao em torno de 7,5 a 8,5

.6.b. Temperatura faixa de 30°C a 40°C

6.c. Final do processo sao executadas as seguintes pro-
vas
- prova da pressao do dedo

- prova do afrouxamento da rufa

7. Piquel
7.a. pH = para o curtimento do cromo de 2,5 a 2,8

7.b, controle com indicador

0 uso do verde de bromocresol que apresenta no corte uma

coloracao de pele piquelada, coloragao amarelada.

como:

7.c. A temperatura nao deve ultrapassar mais que 30°C.

Uma temperatura mais alta podera apresentar disturbiostais

1. couros fracos

2. couros sem resisténcia ao rasgamento.
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8. Curtimento

8.a. PH = Final

Na operacao de curtimento no final seu pH devera es-

tar na faixa de 3.8 - 4.0 maximo

8.b. Quando do corte sobre o couro o curtente deve-

ra estar totalmente atravessado.

8.c. Teste da retracgao

Retira-se uma amostra de tamanho 10cm e leva-se _ para
um recipiente com temperatura de 100°C deixa-se por 1 minu-

to a retracao nao deve ultrapassar 10% do tamanho original.

8.d. Temperatura

A temperatura final de curtimento devera estar em tor-

no de 35°C - 40¢C

9. Divisao dos Couros Curtidos

O controle da espessura sera observado pelo equipamen-

toschamado espessimetro.

E esta divisdo devera estar em torno de 25% a mais da
espessura original que se vai rebaixar evitando em parte o va-

zamento dos couros quando do rebaixe.
10. Rebaixadeira

Espessura

- Deve-se ter um: maior cuiéado quanto a espessura,pois
esta € a definitiva para tanto com a ajuda do espessimetro te-

remos o controle feito.
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11. Neutralizacgao
pH =

O pH varia de acordo com o pH final de curtimento e do
tipo de couro que se deseja obter mas estar em torno de 4.2 -

5.2 = 5.8

0 CORTE

Com o indicador verde de bromocresol devera apresen -

tar coloracao a dependendo da faixa de pH encontrada no banho.

TEMPERATURA

A temperatura maxima gira em torno de 30°C a 35°C

12. Recurtimento

pH
A variacao € definida apartir do tipo de . recurtimento

utilizado.

TEMPERATURA

Com uma temperatura em torno de 30°C - 40°C teremosuma
penetracgao e dispersao dos tanantes aumentando a velocidade

de reacao.

13. Tingimento
PH

O pH devera atingir em torno de 4.Q a 6.0
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CORTE

Caso .desejar-  tingimento atravessado observar no corte

a penetracdao da aninina.

14. Engraxe
pH
0 pH devera estar de acordo com o uso das composigoes

dos 0leos bem como a faixa de PH do recurtimento e tingimento.

QUALIDADE E ASPECTO

Os catalogos lhes dardo maiores informagoes sohre oS

aspectos e qualidade dos dleos bem como faixa de PH de trabalho.

TEMPERATURA

Tanto o banho quanto as emulsces deverao situar-se na

faixa de 60°C a 65°C.

15. Secagenm

UMIDADE

1. Sera observada através do aqua boy-equipamento utiliza
do para tal operacao.

2. Na secagem a vaclo de acordo com a espessura e que
‘definiremos o teor de agua presente no Couro.

3. Secagem natural - 22% a 24% de umidade em diversos pon

tos do couro,
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4 - Secagem final .~ 14% de umidade na saida do toggling.

TEMPERATURA

Sera controlada nos mais diversos tipos de secagem de

acordo com a espessura e a caracteristica do couro em processo.

16, Amaciamento

Sera controlada nos ajustes da maquina bem como no con-

trole da umidade adequada para o amaciamento.

17. Lixar e desempoar

- Tipo de lixa a ser utilizada bem como observar que ti
po de lixamento que deseja de conformidade com os defeitos apre-

sentados pelos couros.

DESEMPOAR

Controle maXimo para os couros para o acabamento e pa-
ra a embalagem pois os mesmos nao devera conter nenhum resi -

duo sobre a flor

18, Impregnagao

. Qualidade da resina
. Quantidade de resina a ser aplicada

- Penetracao desta resina.

19. Acabamento

- Controle na quantidade e na matizagao e preparo das

cores.



- Aspectos fisicos: como: banho, cor, toque maciez

uniformidade.

65
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TRANSPORTE INTERNO DOS MATERIAIS

0 transporte interno das peles, couros e produtos quimi

cos no curtume serao feitos da seguinte maneira:

1. O transporte das peles salgadas da Barraca para 0s
fuldes de Remolho e caleiro sera feito através de uma empilha-
deira de marca Yale, com capacidade para erguer 4500kg. A empi-
lhadeira servira de transporte para todos os setores do curtu-

me.

A maquina sera suficiente para comportar todos os traba

lhos de carga e descarga.

2. As peles caleiradas e descarnadas serao levadas para
os fuldes de curtimento através dos carrinhos de madeira com

rodas nele podem ser comportados um peso de 300kg.

3. Os produtos quimicos, dependendo da quantidade e pe-
so serao transportados em carrinhos de madeira com rodas, ou

pela empilhadeira.

4, 0 transporte dos couros secos, serao feitos através
de mesas de madeira com rodas e elas estao dimensionadas da se-
guinte maneira 2,.5m comprimento por 1,5m de largura tamanho su-

ficiente para se transportar os couros.

5. A adicdo dos produtos quimices serao feitos uma par-
te pela boca do fulao quando preciso e a outra através de uma
plataforma construido especialmente para produtos-que  preci -
sem ser diluidos onde nesta plataforma teremos tambores sufi -
cientes para todos os produtos utilizados em especial curtimen

to e recurtimento.
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LABORATORIO DE ACABAMENTO

bara o acabamento teremos uma area disponivel

OQUTROS SETORES

LABORATORIO (TESTES QUIMICOS FISICOS E CURTUME PILOTO)

Area - 160m2

0 Laboratroio Quimico e curtume piloto bem como o Labo
ratorio de testes fisicos trabalharac de comum acordo, no sen-
tido de poder dar uma maior disciplina nos processos, feitos
no curtume, também de fazer com gastos sejam diminuidos bem co

mo o de aperfeicgoar sem prejuizo 0S5 COUrosS €m Processo.

O curtume piloto constara de quatro fulGes para en-

sajos com as seguintes dimensoes;

Dois medindo lm x 1lm e dois dimensionado em Iz 80cmx
1.20m, seus trabalhos seraouproduzidos de acordo com a necessi-
dade de se implantar ou de fazer substituicdo do produté quimi-

co sugeridos pelo mercado.

0 curtume piloto ainda terd em suas dependéncias arma-
rios para colocagao dos produtos a serem utilizados bem como de

uma.balanga movel, com capacidade de 2.5kg.

) O labaratorio quimico sera um complemento do curtume

piloto, e nele que sera feito os testes quimicos e as avalia
¢oes de cada produto utilizados na produgao, sao agui assina-
lados algins deles: concentragdo produtos quimicos, -~ contiole

dos banhos residuais (se esta havendo perdas) e a qualidade dos



efluentes, etc.

O laboratorio fisico sera um complemento de todo o tra-
balho no que diz respeito a produgao do couro em sua estruturafi
sica, testes de friccao, entre outros. Serao executados por ele.
0 laboratdério sera composta por, tensometro, flexometro,friccome

tro.

LABORATORIO DE ACABAMENTO

Para o acabamento teremos uma area disponivel para que
se possa fazer matizagGes e analise de resinas bem como o de tra
balho na confecc¢do demnovos métodos de acabamento com menor custo
a area disponivel seri de; 35m’. Neste laboratério constara de

uma cabine de pintura, balangas com capacidade de Z,5kg e 25kg.

PRESSAC

Os compressores fornecerao pressao suficiente para 0

abastecimento de pressiao exigidos pela empresa.

VESTUARIO.E BANHEIROS

Area 129m2

VESTUARIO

E o local onde os operarios poderao trocar as roupas e
deixar os seus pertences antes de se apresentarem ao trabalho .

Neste vestudrio se encontrara armarios para guardar os perten -
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ces dos funcionarios junto aos vestuarios se encontra acoplado

aos banheiros que tem todos os requisitos de funcionamento.

ENFERMARIA

Local ondeserao feitos os curativos de pequenos aci -

dentes.

SALA DOS TECNICOS

Local onde serac estudados e avaliados as modificacgdes
e processos que serao utilizados na produgao bem como o de ace-

modar os técnicos.

SEGURANCA

A CIPA (Comissao Interna de Preparacazo de acidentes) .
Orgdo responsavel pela seguranga dos:pperarios. Este setor fi-
cara a cargo de um fiscal responsavel em manter o melhor e bom

funcionamento da seguranca dos operarios.

A sala para este setor ficara instalada proximo a area

de producgao.

OFICINAS

Krea - 701112

OFICINA MECANTCA - Local onde serao executados a manu-

tengdo de todos os equipamentos e maquinas.

CARPINTARIA - No que diz respeito a parte de madeira se

T3 executada neste local:
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Fabricacdo de carrinhos, mesas, tampa de fuloes bhanca-

das de madeira portoes etc.

ALMOXARIFADOS

Area 209m2

Local onde serdo armazenados todos os produtos quimi -
cos, que serao usados na fabricagao dos couros; pegas de reposi

¢do das maquinas e equipamentos.

Além do almoxarifado geral reremos um almoxarifado es-
pecialmente para o acabamento onde serao colocados todos os pro
dutos necessarios para o setor facilitando assim o acesso - do

- - 2
mesmo. E sua area sera de 31.5m".

Ainda nestes almoxarifados contaremos como Q02{ (duas )
balancas com capacidade para 500kg e duas balancas pequenas com
capacidade de 30kg uma para o almoxarifado geral e outra para

o almoxarifado do acabamento.

GUARITA

- E o0 local onde sera controlada a entrada e saida de
funcionarios e operarios a de controlar também a circulacao de

caminhdes e pessoas que adentrarao no curtume.

Neste setor para os funcionarios sera colocado, um re-
16gio de ponto para controle de presenga de funcionarios e ope

rarios.

VAPOR E PRESSAOQ

Vapor - o curtume sera portador de duas caldeiras que
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funcionam como combustivel a lenha, elas serao dispostas numa
= ) 2 B i
area de: 120m~, sendo que apenas uma sera utilizada e a outra

de reserva para quando a em funcionamento quebrar ela entra em

operacgao.

Estas caldeiras se localizardo por traz da fabrica.
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ELIMINACAO DOS EFLUENTES

1. TNTRODUGAO:

- A industria curtidora, € potencialmente perigosa para

um dos recursos naturais;

- 0 recurso hidrico, ja que seus efluentes residuais
quando sao descarregado em forma nao controlavel, ou seja trata-
das, aos cursos de agua sdo altamente poluidos, os distintos pro
cessns acontecidos por esta indu%gria, produzem de sagues cujos

efeitos nocivos se enumeram a altas contaminagoes.

- As fontes de contaminagdo nos diferentes desagravamen
tos demonstram mais uma vez a necessidade de se fazer com maior
interesse por parte dos técnicos, uma avaliagdo e estudos para
que estes desaques gerados estejam de acordo com os regulamentos
em vigéncia e consequentemente alcancar o tratamento adequado pa
ra curtume e viabilizando custos que nao devam exceder a cus-

tos de produgao.

- Existe uma certa facilidade em se tratar os efluen-
tes de um curtume, pois a forma cemo se comporta a producao pode
mos fazer a separacao ou seja, os efluentes gerados no caleiro
sdo do tipo altamente e até excessivo quanto ao «<teor alcalino
pela presenga de sulfureto de s6dio e no setor de curtimento com

os acidos pelos licores de cromo.

- Ja existe uma preocupacgdc atual também pela presenga
de contaminantes tais como, detergentes, enzimas este tipo de

poluigao também gerado pelos efluentes do curtume pode em primei
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To plano no caso do detergente serem eliminados de forma parcial,
tal como o:uso por parte da empresa o detergente biodegradavelque

devera minimizar este tipode contaminacgao.

. Entdo se faz necessario.e ihdispensével o tratamento decs
efluentes do curtume apesar de serem altamente custosos por pre-
caugdo a sua propria saude, a das aguas dos rios que sao cs
grandes prejudicados por desagues indiscriminados sem o devido

tratamento.

2. ORIGEM DOS EFLUENTES

Caracterizados pelo um altb volume de agua residuais ,
o curtume € responsavel por um nGmero bastante significative de
poluicdo, pois sao gerados por seus desagues grandes quantidades
de compostos proxicos, materiais suspensos e soliveis, materiais

oxidaveis como também outras cargas poluidoras.

- - 0 que ocasiona toda esta poluigao, sao as diferen -
tes etapas ocorridas durante a fabricacao de varios tipos couros(ba-

phos de remolho, caleiro, curtimento recurtimento etc).

- B possivel que nesses banhos residuais pode também apre
sentar compostos originarios da propria pele em processo, bem co
mo residuos de produtos quimicos utilizados em cada etapa de fa-
bricagdo ou dos excessos ou de produtos transformados por dife -

rentes reagdes desta fabricagao.

3. CARACTERISTICAS DA PRODUCAO

3.a. Tipo de Processo Industrial
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Os processos nesta indistria gerados partindo do princi
quando as peles vaeum(bovino] chegam a produgao teremos couros
curtidos ao cromo (wet blue) e em seguida com os demais proces-
sos e operagOes executadas serao definidos couros semiterminados

acabado e o sub produto a raspa.-

3.b. Quantidade Processada

O curtume produzira 36Q peles vacum/dia Otil, com mé-
dia de peso para cada pele de 25kg, gerando em peso toda produ-

¢ao um total 9,0 toneladas.

3.c. Volume total dos efluentes industriais liqui-
dos gerando 630m3/dia util.
3.d. Produgao - 5.dias/semana

3.e. Periodo de descarga

7:00 horas, 21:00 horas.

3.f. Caracteristicas fisico quimica do efluente indus

trial liguido global homogenizado.

PH «viiiiiinens Ces e et aana 9 a 9.5 - (faixa)
S0lidos SUSPENSOS SS eeeveensans ZOUOmg/l |
Solidos totais st .......... e.e. 10.000mg

Solidos dissolvido sd............ 8.000mg
Material decantavel apds/h....... 3Qmg

DE'OS — DBOS M TR N T 2 I IR I S T I R I B I 100.0mg Qz/l

DQO ----- I I R T R N R P R R R ) ‘e a Zsoomg 02/1
00 ..vveniniaanss Cheerrasceseans Zero
S_z PR B RN T S I R R T A ) .---;tc ----- lSOmg 5-2/1

Ce - CyTotal ceovniinnniinnn. e 70mg C,/1



75

01608 & PUANE » 6« & a5 i o ais a4 # 2Q0mg/1

4. DESCRICAO DO SISTEMA DE TRATAMENTO PRIMARIO DOS EFLUENTES

Krea - 3.400m2

Os efluentes gerados, no processo industrial da empresa,

seguiram por gravidade por uma caneleta geral, onde irao sofrer

um gradeamento jpara a remocao dos solidos mais groseiros.

Apos o gradeamento, os efluentes passaram por uma penei

ra que retera os solidos que escaparem ao gradeamento.

Uma parte dos banhos depois de peneirados irao para o}
tanque de coleta e.-depois serao bombiados para o tanque de homo-
genizagao, a outra parte dos banhos que contém sulfetos, irao pa
ra um outro tanque onde sera feito a remocao dos sulfetos atra-

vés de oxidacao.

No tanque de homogenizagao, sera adicionado um coagulan
te, (MnSO4), atraves de uma bomba dosadora para a transferen -

cia da solucao mac ao efluente bruto.

- A seguir o efluente homogenizado € recalcado por bom-
ba ao sedimentador primario. No sedimentador ocorrera a separa-
cdo entre a fase classificado, que sera lancada ao tanque de es-
tabilizagao e em seguida sera lancado no Rio (corpo receptor) e

a fase solida que sera enviada para os leitos de secagem.

5. DIMENSOES INTERNAS E CARACTERISTICAS GERAIS

Os efluentes industriais sofreram um gradeamento e pe-
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neiramento em equipamentos Jde facil limpeza.

. Tanque de coleta
Area - Im x 1m = Im
Altura - 1,5m

Volume - 1,5m3

Bomba com chave hoila

- Tanque de oxidagio de sulfetos

Area - 4m x 4m - 16m>
Volume - 416m°

Altura - 2,6m

Aerador flutuante - 3kw

Adigdo de 100mg M/1 (na forma de MuSO,)
8 horas de aeracgi©

Executado em concreto

- Tanque de homogenizagao
Area - 8mxx 19m * 152m°
Altura - 3m

Volume . 456m°

Agitadores tipo helice, de 7HP (04)

Executado em concTreto

0 efluente homogenizado sera bombeado por bombas cen-
trifugas acionadas por chave boia, ao decantador, 24 horas, por

dia.

SEDIMENTADOR PRIMARIO

Diametro - 7m
Altura - 2Z,5m

2
Volume - Total - 9¢.0m
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Decantador tipo cilindro
Operacao durante 17 horas dia/atil

Leitos de secagem
Area - 6m x 9m = 54m°
Altura - 0,50m

Tempo de permanéncia 2 semanas

Trés bombas helicoidais de 3kw

Cada leito rebera o lodo produzido durante um dia de

trabalho.

Serao construidos 10 leitos de secagem
Camada de tecido filtrante sintético
Area total dos 10 leitos

10 x 6m x 9m = 540m°

TANQUE DE ESTABILIZACAO

Area - 10m x 12m
Altura - 3m

Volume - 360 m°
24 horas de operagao

Executado em concreto

Este tanque sera construido em declineo para que seja

facil a passagem da agua tratada até o Rio (corpo receptor).
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CONCLUSAO

Esta € a melhor parte de um trabalho, todo baseado em
experiéncia, fatos, e dificuldades encontradas durante o periodo
de estagio, no qual todo o aproveitamento técnico pratico e teo-

rico teve o alcance desejado.

- Este trabalho faz parte de um longo periodo de estu-

dos e dedicacgao.

- Através dos fatos observados durante a confeccao des-
te memorial, nos levou a crer que € possivel fazer um curtume
trabalhar com maior e melhor condigcao de trataemnto e aperfeicoa

mento.

- Diretamente trabalhando na produgao, tive a oportuni-
dade de saber realmente como uma industria nesta area de benefi-
¢iamento de couro, se comporta, sua estratégia de trabalho,o que
ele pode produzir, fiz parte de um trabalho mais ligado ao que
chamamos de fabricagiao, entdo foi possivel estabelecer com segu-
ranga todos os pontos € parametros estabelecidos na confeccgao des
te memorial, bem como o de produzir um lay-out que seja possi -
vel e viavel de manejar, com prestasa, associado aos conhecimen-
tos teoricos, foi se estabelecendo regras e parametros que culmi

nou com este trabalho.
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